













ASSEMBLY LINE PRODUCT ROLLOUT SEQUENCE METHOD USING IDLE TIME MINIMIZATION 
 
直江淳 





In case of production using mixed-model assembly line it is necessary to determine product rollout 
sequencing in order to secure smooth operation. Increasing working efficiency through controlling the 
idle time plays the key role in achieving desired smooth operation. In this research, we propose an 
innovative method for product rollout sequencing determination. This method aims at reduction of idle 
time. The effectiveness of the proposed method is compared with currently established methods (i.e. 
goal chasing method, etc.). In conclusion, we demonstrate the validity of the proposed method using 
production simulation model.  
































































図 1 工程間に仕掛在庫なし 
 
 











































,ws ：投入π回目の工程 w の作業開始時間 
,we ：投入π回目の工程 w の作業終了時間 

























逐次型投入法の全体的な流れは図 3 に示す． 
 
 





























































作業時間範囲：2 分から 4 分 
条件② ラインのパターン：仕掛在庫 1 個 
作業時間範囲：2 分から 4 分 
条件③ ラインのパターン：仕掛在庫 2 個 
作業時間範囲：2 分から 4 分 
条件④ ラインのパターン：仕掛在庫なし 
作業時間範囲：2 分から 8 分 
条件⑤ ラインのパターン：仕掛在庫 1 個 
作業時間範囲：2 分から 8 分 
条件⑥ ラインのパターン：仕掛在庫 2 個 









表 1 実験結果：総作業時間(分) 
逐次型 番号順 ロット 生産時間 目標追跡
① 361.9 379.3 393.6 382.3 374.4
② 350.7 351.3 391.6 353.2 368.9
③ 350.8 350.9 386 352.3 367.3
④ 638.4 678.4 708.8 672.1 675.7
⑤ 559.9 573.8 696.1 574.3 635.4
⑥ 554.7 555.2 684.2 557.1 634.1  
 
表 2 実験結果：総アイドルタイム(分) 
逐次型 番号順 ロット 生産時間 目標追跡
① 185.4 256 315.4 266 232.3
② 120.2 124.8 291.5 129 189.1
③ 110.5 115.1 261.9 114.9 168.9
④ 520 680.1 803.2 655.8 659.8
⑤ 182.4 234.7 722.6 242.7 454.6
⑥ 147.8 141.1 648.5 158.8 418.8  
 
表 3 実験結果：作業効率 
逐次型 番号順 ロット 生産時間 目標追跡
① 84.7% 78.9% 74.0% 78.1% 80.8%
② 90.1% 89.7% 76.0% 89.3% 84.4%
③ 90.9% 90.5% 78.4% 90.5% 86.1%
④ 73.4% 65.1% 58.8% 66.5% 66.1%
⑤ 90.5% 87.9% 62.9% 87.5% 76.2%




図 5（総アイドルタイム），図 6（作業効率）である． 
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 図 4 条件①～③：総作業時間への影響 
 
 
図 5 条件①～③：総アイドルタイムへの影響 
 
 








図 7 条件④～⑥：総作業時間への影響 
 
 
図 8 条件④～⑥：総アイドルタイムへの影響 
 
 







































が表 4，表 5，表 6 である． 
 
表 4 実験結果：総作業時間(分) 
逐次型 番号順 ロット 生産時間 目標追跡
① 352.1 375.9 379.5 372.1 365.1
② 335.5 341.3 374.4 343.5 358.1
③ 334.4 334.8 365.9 337.2 346.2
④ 640 694.9 700.4 689.8 668.9
⑤ 572.2 589.2 677.2 592.3 638.9
⑥ 565.8 566.8 656.1 570.9 611.8  
 
表 5 実験結果：総アイドルタイム(分) 
逐次型 番号順 ロット 生産時間 目標追跡
① 180 278.6 290.1 263.6 228.8
② 97.6 125.6 249.1 128.2 177.4
③ 86.4 94.5 204.3 97.1 125.6
④ 409.2 640.2 663 619.8 523.1
⑤ 123.4 195.9 550.4 205.6 359.5
⑥ 88.6 98.9 457 106.6 237.1  
 
表 6 実験結果：作業効率 
逐次型 番号順 ロット 生産時間 目標追跡
① 84.8% 76.4% 75.6% 77.8% 80.7%
② 91.8% 89.4% 79.0% 89.2% 85.1%
③ 92.8% 92.1% 82.8% 91.9% 89.4%
④ 80.0% 68.7% 67.6% 69.8% 74.4%
⑤ 93.9% 90.4% 73.1% 89.9% 82.3%




図 11（総アイドルタイム），図 12（作業効率）である． 
 
 
図 10 条件①～③：総作業時間への影響 
 
図 11 条件①～③：総アイドルタイムへの影響 
 
 








図 13 条件④～⑥：総作業時間への影響 
 
 
図 14 条件④～⑥：総アイドルタイムへの影響 
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 図 15 条件④～⑥：作業効率への影響 
 
(c) 考察 




































































して，大学 4 年間，大学院 2 年間の学生生活を心身共に
支え，応援してくれた両親を始めとする家族に心より感
謝致します． 
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